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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Bearbeiten einer Verschlusskapsel 



(57) Eine im Formpressverfahren hergestellte Ver- 
schlusskapsel (1 ) weist im geformten Zustand - in dieser 
Zeichnung rechts der Achse (2) dargesteKt - einen Bo- 
den (3). einen Mantel (4), einen Garantiering (5) und die 
Ruclchaltevorrichtungen (6.1) auf. Durch einen Faltring 



(11) werden die Ruclchaftevorrichtungen (6.2) umgelegt 
und umgefaltet. Die Verschlusskapsel (1 ) wird durch ein 
Innenwerkzeug (12) gestiitzt, wahrend sie entlang einer 
ly^esseranordnung (1 8) abrollt und dabei die Sollbruch- 
linie (7) erstelit wird. Die Fait- und Schneidoperation er- 
folgt auf einem Drehtumn. 
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Beschreibung 
Technisches Gebiet 

[0001] Die Erflndung betrifft ein Verfahren zum Bear- 
beiten elner Verschlusskapsel und eine Vorrichtung mit 
eiher Mehrzahl von Kapseltragern auf einem Drehturm 
zum Bearbeiten einer Verschlusskapsel. 

Stand der Technik 

[0002] V Verschlusskapsein werden seit langerer Zeit, 
als Verschlusse von Gefassen oder Flaschen (Verpak- 
kungscontainem) ven/vendet. Neben der VenA^endung 
fur Getrankeflaschen und Esswarenverpackungen wer- 
den teils auch grossere Verpackungscontainer, z. B. fur 
Relnlgungs- oder Dungemittel, mit solchen Verschliis- 
sen versehen. 

[0003] Solche Verschlusskapsein werden beispiels- 
welse formgepresst (engl. = compression moulded). 
Dabei werden alle Telle der Verschlusskapsel In einem 
Formpressvorgang erstellt. An eine Verschlusskapsel 
werden verschiedene Anforderungen gesteilt. Ein erst- 
maliges Offnen des Verschlusses muss aus hygieni- 
schen und slcherhertstechnischen Grunden erkennbar 
sein. Dafurweisen die Verschlusskapsein beispielswei- 
se einen Garantiering (engl. = pilfer band) auf, welcher 
beim erstmaligen Offnen des Verschlusses am Verpak- 
kungscontainer verbleibt oder von der Verschlusskap- 
sel abreisst, so dass eindeutig erkennbar ist, dass der 
Verschluss bereits einmal geoffnet wurde. Damit der 
Garantiering von der Verschlusskapsel abtrennbar ist. 
wird der Bereich zwischen dem Garantiering und der 
Verschlusskapsel mit beabstandeten Sollbruch-Rlppen 
(engl. = spaced frangible ribs) versehen. Dieser Uber- 
gangsbereich muss einerseltsderartschwach ausgebll- 
det sein, dass mit einem von Hand erzeugten Drehmo- 
ment der Verschluss geoffnet werden kann. Anderer- 
seits muss dieser Ubergangsbereich so stark sein, dass 
eine maschinelle Montage der Verschlusse auch bei ho- 
hen Montagegeschwindigkeiten auf den Verpackungs- 
containem mogllch ist, ohne dass bei der Montage der 
Garantiering beschadigt wird. Es ist bekannt, den Ga- 
rantiering mit Ruckhaltevorrichtungen zu versehen, wel- 
che bei der Montage des Verschlusses keinen Wider- 
stand erzeugen und erst beim Offnen des Verschlusses 
am Verpackungscontainer der Offnungsrichtung des 
Verschlusses entgegenstehen und somit die Abtren- 
nung des Garantierings von der Verschlusskapsel er- 
lek^htern. 

[0004] Aus der US 4,978,01 7 (McBride) ist beisplels- 
weise bekannt, eine Sollbruchlinie zwischen dereigent- 
lichen Verschlusskapsel und dem Garantiering mit ei- 
nem aussenseitig angreifenden Kerbmesser zu erstel- 
len. Dabei werden die sogenannten Rippen erstellt, wel- 
che den Garantiering hatten, bis die Verschlusskappe 
das erste Mai geoffnet wird. 

[0005] Die genannten Ruckhaltevomchtungen wer- 



den vorzugsweise im Formpressvorgang gleichzeitig 
mit den ubrigen Teilen der Verschlusskapsel erstellt. 

Darstellung der Erfindung 

5 

[0006] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren 
und eine Vorrichtung anzugeben, bei denen auf einem 
Drehturm der Garantiering gefertigt wird. 
[0007] Die Losung der Aufgabe ist durch die Merkma- 

"io le des Anspruchs 1 definiert. Gemass der Erfindung wird 
bei der Bearbeitung einer Verschlusskapsel eine Falt- 
operation auf ainem Drehturm durchgefuhrt, bei welcher 
die von einem Boden der Verschlusskapsel wegragen- 
de Ruckhaltevorrichtung eines Garantierings gegen 

*5 den Boden hin umgefaltet wird. Bei einer unmlttelbar 
nachfolgenden Schneidoperatlon auf dem Drehturm mit 
einer Schneideinrichtung wird entlang einer mantelsel- 
tig veriaufenden Linie an der Verschlusskapsel eine 
Sollbruchlinie (engl. = score line) angebracht, so dass 

20 der Garantiering der Verschlusskapsel abtrennbar wird. 
Die Schneidoperatlon kann der Faltoperation vorgezo- 
gen werden. 

[0008] Da die Arbeitsschritte des Faltens und des 
Schneidens auf ein und demselben Drehturm ausge- 

25 fuhrt werden, ist neben der Prazision, welche bei Ar- 
beitsvorgangen auf einem Drehturm erreicht werden, 
auch die Produktionszeit bei der Herstellung solcher 
Verschlusskapsein wesentlich kurzer, als es im Stand 
der Technik der Fall ist. Weiter konnen mit diesem Ver- 

20 fahren einfache Ruckhaltevorrichtungen vorgesehen 
werden. 

[0009] Mit einem Faltring werden die Ruckhaltevor- 
richtungen des Garantierings nach innen gegen den Bo- 
den der Verschlusskapsel umgefaltet. Dieser Vorgang 

55 erfolgt vorzugsweise auf dem Drehturm, auf welchem 
auch die Schneidoperatlon durchgefuhrt wird. Von Vor- 
tell ist die Kombination aller Verfahrensschritte dieser 
Maschine in ein und derselben Arbeitsstation des Dreh- 
turms. Die Ruckhaltevorrichtungen sind beispielsweise 

^0 einzelne, in der Art von Widerhaken ausgebildete La- 
schen. Weiter kann die Ruckhaltevorrichtung auch ein 
umlaufender Ring sein, welcher als Ganzes gegen den 
Boden der Verschlusskapsel umgefaltet wird. Es ist wei- 
ter denkbar, dass der gesamte Garantiering umgefaltet 

45 wird und so beispielsweise die Rippen derart schwacht, 
dass die Verschlusskapsel leicht von dem Verpak- 
kungscontainer entfernt werden kann. 
[0010] Vorzugsweise erfolgt die Schneidoperatlon 
unmittelbar nach der Faltoperation. Je nach Art der Ver- 

50 schlusskapsel kann auch der Schneidvorgang dem 
Faltvorgang vorangestellt werden. Die Schneideinrich- 
tung, wetehe zwischen der Verschlusskapsel und dem 
Garantiering eine Sollbruchlinie erzeugt, greift vorzugs- 
weise aussenseitig am Mantel der Verschlusskapsel an . 

55 Die Sollbruchlinie kann vollstandig den Mantel der Ver- 
schlusskapsel umlaufen, aber auch nur abschnltts welse 
an diesem angeordnet sein. Vorzugsweise weist die 
Schneidvomchtung ein Kerbmesser auf. Damit werden 
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RIppen hergestellt, welche den Garantiering bis zum 
erstmallgen Offnen halten und gleichzeitig eriauben, 
den Verschluss mit einem von Hand anwendbaren 
Drehmoment zu offnen. Dabei wird der Garantiering bei- 
spielsweise ganz von der Verschlusskapsel abgetrennt 
und verbleibt ann Verpackungscontainer. In einer ande* 
ren Ausfuhrungsfomi kann die Sollbruchlinie auch der- 
art ausgebildet sein, dass nur einzelne RIppen reissen 
und der Garantiering in einzelnen Teilen nach denn Off- 
nen des Verschlusses an der Verschlusskapsel ver- 
bleibt. 

[0011] In einer vojteilhaften Ausfuhrung des Verfah- . 

rens findet die Faltoperatlon einerseits und die Schnei- 
doperation anderseits auf zwei verschiedenen Ebenen 
(d. h. unterschiedlichen Hohenniveaus) bezuglich des 
Drehturms stan. Dadurch konnen die je nach Operation 
ben6tigten Werkzeuge in einer bevorzugten Art aneln- 
ander vorbeigefuhrt werden. Dies wirkt sich insbeson- 
dere in einem geringeren Platzbedarf der IV^aschine aus. 
Je nach Platzverhaltnissen Oder Konstruktion der Ma- 
schine konnen die Operationen auch auf einer Ebene 
durchgefuhrt werden. 

[0012] Vorzugsweise wird bei diesem Verfahren die 
Verschlusskapsel bei der Schneidoperation an der 
Schneideinrichtung abgerollt. Fur ein einwandfreies 
Funktionieren des Verschlusses ist eine hohe Prazision 
der erstettten Sollbruchlinie von Vorteil. Je genauer die- 
se Sollbruchlinie erstellt wurde, desto besser lasst sich 
der Verschluss offnen. Gleichzeitig wird bei einer hohen 
Prazision der Sollbruchlinie die Sicherhelt gewahrlei- 
stet, dass der Verschluss nicht unbeabsichtigt geoffnet 
werden kann. Damit die veriangte Prazision erreicht 
wird, weist das Messersegment der Schneideinrichtung 
vorzugsweise eine Lange auf, welche annahernd bis 
genau der Lange des Aussenumfangs der Verschlus- 
skapsel entspricht. Fiir die Schneidoperation wird bei- 
spielswelse ein Kerbmesser (engl. = scoring knife) ver- 
wendet. Damit lasst sich entsprechend der gewiinsch- 
ten Ausfuhrung in einer einfachen Art die Sollbruchlinie 
erstellen. Durch die Anzahl und Grosse der vorstehen- 
den Schnelden des Kerbmessers wird die Lange in Um- 
fangsrichtung der Durchdringungen, beziehungsweise 
die Lange der Rippen- in Umfangsrichtung bestimmt. 
Diese Langen konnen gleichmasslg lang oder altemie- 
rend lang und kurz ausgebildet sein. Es kdnnen je nach 
Ausfuhrung auch beliebige Abfolgen, wie beispielswel- 
se kurz-kurz-lang-kurz-kurz oder dergleichen herge- 
stellt werden. Die Durchdringungen mussen nicht unbe- 
dingt nur als Schlitze zwischen den Rippen ausgebildet 
sein. Welter konnen auch Durchbruchsoffnungen vor- 
gesehen werden. Die angeordneten Rippen bezie- 
hungsweise dunnen Zwischenwande mussen nur der- 
art ausgebildet sein, dass sie beim Montieren eine ge- 
nugende Festigkeit aufweisen und bei einem bewus- 
sten Offnen des Verschlusses schnell brechen. 
[0013] Dieses Verfahren lasst sich auch auf Ver- 
schlusskapsein mit einem gegenuber von Verschlus- 
skapsein fur Getrankeflaschen grosseren Ourchmesser 



anwenden. In der Folge hoherer Anforderungen, wie 
beispielsweise die Stabilitat des Verschlusses, weisen 
solche Verschlusskapseln grossere Wandstarken auf, 
als es beispielsweise bei Getrankeflaschen der Fall ist. 

5 Damit auch bei diesen Verschlusskapseln eine Soll- 
bruchlinie erstellt werden kann, welche ein Abtrennen 
des Garantierings von der Verschlusskapsel mit einem 
von Hand erzeugten Drehmoment ermoglicht, wird die 
Schneidoperation vorzugsweise in zwei Tellschritten 

10 ausgefuhrt. In einem ersten Schritt wird die Wandstarke 
der Verschlusskapsel entlang der Sollbruchlinie ge- 
^ ,.schwacht.. In. einem. zweiten Schritt werden gezielt ort- 
llch verteilte Trennschritte angebracht. Durch einen sol- 
chen Verfahrensschritt konnen einerseits dickwandige 

15 Verschlusskapseln bearbeltet und gleichzeitig die Funk- 
tionsfahigkeit beim Offnen eines solchen Verschlusses 
gewShrleistet werden. 

[0014] Bel alien Arbeitsvorgangen ist die Verschlus- 
skapsel vorzugsweise zentrlsch auf einem Kapseltrager 

20 ausgerichtet. In dieser Position werden die Verschlus- 
skapseln mit einem Fuhrungsschlitten, der eine vor- 
zugsweise prismatische Frontpartie aufweist, und einer 
ortsfesten Aussenfuhrung gehalten. Bei dem Schneid- 
vorgang wird die Verschlusskapsel bezuglich dieses 

25 Kapseltragers in eine exzentrische Position gebracht. 
D. h. die Achse des Werkzeugs und der Verschlusskap- 
sel sind gegeneinander verschoben. 
[0015] Zu diesem Zweck wird vorzugsweise ein Fiih- 
rungselement, beispielsweise ein Fuhrungsdorn vor der 

30 Schneidoperation in die Verschlusskapsel gefahren. 
Dieses Fuhrungselement stiitzt die Verschlusskapsel 
wahrend der nachfolgenden Schneidoperation. Die 
Frontpartie des Fuhrungsschlittens ist wahrend der 
Schneidoperation derart zuruckgezogen, dass kein 

35 Kontakt mehr zwischen der Frontpartie und der Ver- 
schlusskapsel besteht. In einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform wird das Fuhrungselement wahrend der 
Schneidoperation rotiert. Damit wird der Abrollvorgang 
der Verschlusskapsel an der Schneideinrichtung we- 

40 sentlich unterstutzt, was zu einer erhohten Prazision der 
erstellten Sollbruchlinie gegenuber einer Sollbruchlinie, 
wie sie bei einem einfachen Abrollen der Verschlus- 
skapsel an der Schneideinrichtung ohne Fuhrungsele-^ 
ment entstehen wurde, fuhrt. In einer Variante dazu 

45 kann das Fuhrungselement auch derart ausgebildet 
sein, dass es passiv mit der Verschlusskapsel mitdreht. 
Dabei konnte der Fuhrungsdom einen frel und lelcht 
drehbaren Kopf aufweisen. Beispielsweise umfasst ein 
sotcher Kopf einen uber Kugellager gehaltenen Fuh- 

50 rungsring. Es konnten auch mehrere solcher Fiihrungs- 
ringe angeordnet werden. 

[0016] Die bevorzugte Vorrichtung zum Bearbeiten 
der Verschlusskapseln umfasst eine Mehrzahl von Kap- 
seltragem auf einem Drehturm. Die Kapseltrager sind 
55 vorzugsweise in einer drehenden Trommel angeordnet, 
welche um eine vertikale Achse des Drehturms rotiert. 
Jedem Kapseltrager ist eine Faltvorrichtung zugeord- 
net, welche die vom Boden der Verschlusskapsel weg- 
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ragende Ruckhaltevorrichtung des Garantierings gegen 
den Boden hin umfaltet. Weiter ist mindestens eine 
Schneldeinrichtung zum Anbringen einer mantelseiti- 
gen Sollbruchlinie angeordnet, so dassderGarantiering 
von der Verschlusskapsel abtrennbar ist. 
[0017] Auf der drehenden Tronnmel sind entspre- 
chend der Anzahl der Kapseltrager Fiihrungsschlitten 
vorgesehen. Diese weisen vorzugsweise eine prismati- 
sche Frontpartie auf, welche beisplelsweise nnit einem 
hydraulischen oder pneumatischen Zylinder In Richtung 
des Zentrums zurOckgezogen oder radial nach aussen 
vorgefahren werdea kann. Eine bevorzugte Ausgestal- 
tung der prismatischen Frontpartie stellt im Grundriss 
gesehen ein offenes Dreieck dar, wobei die geschlos- 
sene Spitze des Dreiecks in Richtung des Zylinders an- 
geordnet tst. Die Frontpartie kann auch die Ausgestal- 
tung eines Kreisbogens haben, wobei die offene Selte 
des Kreisbogens vom Zylinder weg ausgerichtet ist. Ein 
solcher Kreisbogen sollte in den Abmessungen nicht zu 
eng gewahit werden, damit mrt ein und demselben 
Drehturm verschiedene Durchmesser von Verschtus- 
skapseln bearbeitet werden konnen. 
[0018] Als Art der Steuerung der Vorrichtung bieten 
sich die bekannten Systeme an. Wenn die Steuerung 
des gesamten Drehturms kurvengesteuert erfolgt, wer- 
den die einzeinen beweglichen Telle uber einen Mecha- 
nisnnus hin- und herbewegt, welcher entlang einer vor- 
zugsweise gekrumnnten Schlene beziehungswelse ent- 
lang einer vorbestimnnten mechanischen Kurvenbahn 
verlauft. Vorzugsweise werden samtllche Bewegungen 
der Vorrichtungen kurvengesteuert. Dabei konnen meh- 
rere Steuerungen auch zu einer Steuerung zusammen- 
gefasst werden. Aus unterhaltstechnischen Griinden 
sind jedoch nnehrere aufeinander abgestlmmte, jedoch 
nnechanisch weitgehend unabhangige Steuerungen fur 
die einzeinen Bewegungsvorgange bevorzugt. 
[0019] Neben der bevorzugten Kurvensteuerung 
kann die Steuerung beisplelsweise auch druckgesteu- 
ert erfolgen. In einer solchen Ausfuhrung kann bei- 
splelsweise der Fuhrungsschlitten mit einer Druck- 
steuerung versehen werden. Ein Sensor misst dabei 
den Druck auf die Frontpartie des FuhrungsschNttens. 
Sobald der Druck auf die Frontpartie so zunlmmt, dass 
sich beisplelsweise die Verschlusskapsel nicht mehr in 
der gewunschten Weise entlang einer der feststehen- 
den Aussenfuhrungen transportleren lasst, wird die 
Frontpartie soweit zuruckgezogen, dass sich die Ver- 
schlusskapsel wieder in der gewunschten Art transpor- 
tieren lasst. Die Steuerung kann auch pneumatisch oder 
hydraulisch erfolgen. 

[0020] In einer bevorzugten Ausfuhrung umfasst die 
Faltvorrlchtung ein ringartiges Element. Dieses ringar- 
tige Element ist vorzugsweise aus einem Stuck gefer- 
tigt. In einer Variante dazu besteht die Faltvorrichtung 
aus mehreren Fingern, welche wie das ringartige Ele- 
ment in die Verschlusskapsel eindrlngen und so die 
Ruckhaltevorrichtungen, welche nach dem Form- 
pressvorgang vom Boden der Verschlusskapsel wegra- 



gen, zum Boden hin zuerst umbiegen und ansch lies- 
send umfalten. Dazu weist das verwendete Element der 
Faltvorrichtung vorzugsweise eine konische Aussenfla- 
che auf, wobei die Ausrichtung, d. h. die VerjCingung des 

5 Konusses, in Richtung des Bodens der Verschlusskap- 
sel verlauft. Nicht die ganze Mantelflache des Elements 
muss mit einer konischen Aussenflache versehen sein. 
Vorzugsweise ist die konische Aussenflache nur auf hal- 
ber Hohe des Elements angeordnet. Das Element der 

10 Faltvorrichtung ist bevorzugt relativ zum Kapseltrager 
in einer axialen Richtung verfahrbar. 
[0021] Die Schneldeinrichtung umfasst eine bezCig- 
lich des Drehturms ortsfeste Messeranordnung. An die- 
ser werden die Kapseltrager vorbeigefiihrt. Vorzugswei- 

is se handelt es sich bei der Messeranordnung um Mes- 
sersegmente, welche annahemd im Aussenradius der 
um eine vertlkale Achse drehenden Trommel des Dreh- 
turms angeordnet sind. Diezu schneldendenVerschlus- 
skapseln werden entlang der Messeranordnung abge- 

20 rollt. Die gesamte horizontale Lange der Messeranord- 
nung entspricht annahernd der Lange des Aussenum- 
fangs der Verschlusskapsel. Die einzeinen Messerseg- 
mente weisen eine Lange auf, welche der horizontalen 
Lange derDurchdringungen entspricht, welche dieSoll- 

25 bruchlinte aufweisen soli. Die Lange zwischen den Mes- 
sersegmenten ergibt die horizontale Lange der Rippen, 
welche den Garantiering bis zum erstmaligen Offnen an 
der Verschlusskapsel halten. 

[0022] Als Schneldeinrichtung kann auch ein drehen- 

30 des Messerblatt oder ein drehender Schneldring ver- 
wendet werden, Dabei kann jedem Kapseltrager eine 
solche Schneidelnrichtung zugeordnet sein. Zum 
Schneiden der Sollbruchlinie wird die drehende 
Schneidelnrichtung mit der Verschlusskapsel in Kontakt 

35 gebracht, wobei die Schneidelnrichtung und die Ver- 
schlusskapsel vorzugsweise aneinander abrollen. 
[0023] In einer bevorzugten AusfCihrungsfonn ist je- 
dem Kapseltrager ein Fuhrungselement zugeordnet, 
welches durch Betatigungsmittel wahrend der Schneid- 

"^0 operation in die Verschlusskapsel gefahren werden 
kann. Das Fuhrungselement ist beispielsweise relativ 
zum Kapseltrager In einer axialen Richtung verfahrbar. 
Bevorzugt kann das Fuhrungselement rotiert werden, 
wodurch das Abrollen der Verschlusskapsel an der 
Schneidelnrichtung unterstutzt wird. Das Fuhrungsele- 
ment, beispielsweise ein Fuhrungsdorn, stutzt die Ver- 
schlusskapsel, insbesondere beim Abrollen an der 
Schneldeinrichtung. Damit das Fuhrungselement ein- 
gefahren, beziehungswelse wieder aus der Verschlus- 

^0 skapsel herausgefahren werden kann, ohne dass die 
Verschlusskapsel beschadigt wird beziehungsweise an 
dem Fuhrungselement hangen bleibt, ist der Aussen- 
durchmesser des Fuhrungselennents vorzugsweise 
kleiner als der Innendurchmesser der Verschlusskapsel 

55 ausgebildet. 

[0024] In einer Variante dazu kann beispielsweise der 
Faltring die Funktion des Fiihrungselements ubemeh- 
men. Der Faltring kann dazu mit einem Kugellager ver- 
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sehen sein und wird vorzugsweise wahrend der Schnei- 
doperation rotiert. Damit wurde eine exzentrische Aus- 
richtung der Verschlusskapsel entf alien, da der Faltring 
bevorzugt zentrisch bezugllch der Wer1<2eugachse aus- 
gerichtet ist. 5 
[0025] Um den Abrollvorgang der Verschlusskapsel 
an der Schneidelnrichtung zu unterstutzen, wird ein be- 
zuglich des Drehturms ortsfestes Posltioniemnittel vor- 
gesehen, welches die Verschlusskapsel wahrend der 
Schneidoperation in eine exzentrische Position des io 
Kapseltragers bringt. Vorzugsweise wird als ortsfestes 
Positioniemmttel difiLSchneideinrichtung.verwendet. Da- 
bei ist diese radial In Richtung des Zentrunns des Dreh- 
tunms nach innen versetzt angeordnet. Im Zusamnnen- 
splel des Fuhrungselements und des Positioniermittels is 
wird das einwandf reie Abrollen der Verschlusskapsel an 
der Schneidelnrichtung verbessert, was zu einer hohen 
Prazision der dabei ersteltten Sollbruchlinie fuhrt. 
[0026] Damit die Verschlusskapsel einfach vom Fuh- 
rungselement abgestrelft werden kann, ist ein relativ zu 20 
diesenn lnaxlalerRk:htungverfahrbares Element vorge- 
sehen. Vorzugsweise ist das Abstreifelement ein in dem 
Fiihrungselement angeordneter Stossel. Als Variante 
dazu kann ein ringartiges Element das Fuhrungsele- 
ment umfassen und durch eine Bewegung in Richtung 25 
der Verschlusskapsel diese vom Fuh rungselement ab- 
strelfen. Neben einer einzelnen Bewegung des Abstrei- 
felements kann dieses auch in Zusammenhang mit dem 
Fuhrungselement bewegt werden. Vorzugsweise sind 
die Bewegungen des Fuhrungselements und des Ab- 
streifelements gegenlaufig, d. h. auf eine Achse bezo- 
gen gegeneinander gerichtet. Diese Kombination der 
Bewegungen der beiden Elemente kann synchron Oder 
auch zeitlich versetzt erfolgen. 

[0027] Das Abstreifelement kann unabhdngig (d. h. 35 
als eigenstandige Vorrchtung) vom Fuhrungselement 

ausgebildet sein. 

[0028] Insbesondere bei Verschtusskapseln mit gros* 
sen Wandstarken des Mantels, wie sie beisplelsweise 
bei Grossverpackungen zur Anwendung kommen, kann 40 
die Sollbruchlinie nur beschrankt in einem Arbeitsschritt 
und in derverlangten Prazision erstel It werden. Um die- 
ses Problem zu umgehen, sind zwei Schneideinrichtun- 
gen vorgesehen. In einem ersten Schritt wird die Wand- 
Starke der Verschlusskapsel vorzugsweise durch einen 
kontlnuierlichen Schnitt geschwacht. Dazu wird vor- 
zugsweise eine durchgehende Schneide angeordnet, 
wetehe eine Lange aufweist, die der Lange des Aussen- 
umfangs der Verschlusskapsel entspricht. Die Wand- 
starke der Verschlusskapsel muss derart geschwacht so 
werden, dass die verbleibende Wandstarke den Anfor- 
derungen genugt. In einem zweiten Schritt, vorzugswei- 
se direkt anschliessend an die erste durchgehende 
Schneide, wird wie bei der bisher beschriebenen Vor- 
rlchtung ein Abschnitt mit Messersegmenten vorgese- S5 
hen, welche die Sollbruchlinie erstellen. Auch dieser Ab- 
schnitt weist zumindest eine Lange auf, welche dem 
Aussenumfang der Verschlusskapsel entsprrcht. 
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[0029] Vorzugsweise finden die einzelnen Bearbei- 
tungsschritte auf verschiedenen Ebenen statt. Dadurch 
wird die Steuerung der einzelnen Werkzeuge bezie- 
hungsweise Vorrichtung vereinfacht, da die verschiede- 
nen Werkzeuge einfach aneinander vorbeigefuhrt wer- 
den konnen. Die Kapselzufuhrung erfolgt beispielswei- 
se auf einer ersten Ebene, welche vorzugsweise mit der 
Arbeitsebene der drehenden Trommel des Drehturms 
ubereinstimmt. Auf einer zweiten Ebene ist die Fattvor- 
richtung angeordnet. Die Schneidelnrichtung ist auf ei- 
ner dritten Ebene vorgesehen. In einer Variante dazu 
kann die Schneidelnrichtung auteiner. zweiten. Ebene.. 
und die Faltvorrichtungauf einerdritten Ebene angeord- 
net sein. Welter kdnnen die Fattvorrichtung und die 
Schneidelnrichtung auch betde auf einer Ebene zu lie- 
gen kommen, wobei bevorzugt die gemeinsame Ebene 
nicht mit der ersten Ebene Obereinstlmmt. Die Ver- 
schlusskapsel wird mit einer Hubvorrlchtung von der er- 
sten in die zweile bzw. weitere Ebene gebracht und be- 
vorzugt auch wieder mit einer solchen Hubvorrlchtung 
in die erste Ebene zuruckgebracht. Vorzugsweise 1st die 
Hubvorrlchtung mit dem Kapseltrager komblniert. Da 
vorzugsweise der Kapseltrager, das Fuhrungselement 
und das Abstreifelement relativ in axialer Richtung zu- 
elnander verfahrbar sind, konnen die einzelnen Bear- 
belt ungsschritte in belieblger Form kombiniert werden. 
Als Steuerung bieten sich kurvengesteuerte Bewe- 
gungsablaufe an. 

[0030] Die Schneidoperation kann der Faltoperatlon 
vorgezogen werden. Je nach Ausfuhrungsform der Ver- 
schlusskapsel kann dies zu Vorteilen im Arbeitsablauf 
und beim fertig erstellten Produkt fuhren. 
[0031] Aus der nachfolgenden Detailbeschreibung 
und der Gesamtheit der Patentanspruche ergeben sich 
weitere vortellhafte Ausfuhrungsfomnen und Merkmals- 
kombinationen der Erfindung. 

Kurze Beschreibung der Zeichnungen 

[0032] Die zur Eriauterung des Ausfuhrungsbeispiels 
veoArendeten Zeichnungen zeigen: 

Fig. 1 Einen schematischen Schnitt durch eine 
Verschlusskapsel, einerseits mit vom Bo- 
den der Verschlusskapsel wegragenden 
Ruckhaltevorrichlungen und andererselts 
mit umgefalteten Ruckhaltevorrichtungen; 

Fig. 2a-f schematische Schnltte einzelner erfin- 
dungsgemasser Verfahrensschritte; und 

Fig, 3 eine schematische Draufsicht auf eine dre- 
hende Trommel eines erf indungsgemassen 
Drehturms. 

[0033] Grundsatzlich sind in den Figuren gleiche Telle 
mit gleichen Bezugszeichen versehen. 
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Wege zur Ausfuhrung der Erfindung 

[0034] Figur 1 zeigt einen schematischen Schnitt 
durch eine Verschlusskapsel 1, einerseits mit vom Bo- 
den 3 der Verschlusskapsel 1 wegragenden Ruckhalte- 5 
vorrichtungen 6.1 und andererseits mit umgefalteten 
Ruckhaltevorrichtungen 6.2. Die Verschlusskapsel 1 
weist einen Drehverschluss 29, einen Garantiering 5 
und die Ruckhaltevorrichtungen 6.1 bzw. 6.2 auf. Der 
Drehverschluss 29 umfasst seinerseits einen Boden 3 io 
und den Mantel 4. Die Mittelachse 2 teilt die Verschlus- 
skapsel darstellerisch einerseits in den Zustand.direkt 
nach dem Fomnpressvorgang - hier rechts, bezogen auf 
diese Darstellung, von der Mittelachse 2 gezeigt - und 
andererseits in den Zustand, bei denn die Ruckhaltevor- is 
richtungen 6.2 umgefaltet sind - hier links, bezogen auf 
diese Darstellung, von der Mittelachse 2 gezeigt. Welter 
erkennt nnan die Sollbruchllnie 7, welche die Trennung 
des Drehverschlusses 29 vom Garantiering 5 ermog- 
licht. 20 
[0035] In den Figuren 2a bis 2f sind schematische 
Schnitte einzelner erfindungsgemasser Verfahrens- 
schritte gezeigt. Die Maschine, welche die Durchfuh- 
rung des erfindungsgemassen Verfahrens erlaubt, wird 
als Mehrspindel-Falt- und Schneidemaschine (MFSM) 
bezeichnet. Sle ist als eine Folgennaschine zu einer 
Formteilpresse (engl. = compression moulding machi- 
ne) konzipiert und verarbeitet die formgepressten 
Kunststoffverschlusse welter. In den Figuren 2a bis 2f 
wird nur ein Ausschnitt einer solchen MFSM gezeigt. 30 
Samtliche Bezeichnungen, wie oben, unten links, rechts 
und dergleichen. beziehen sich auf die Zeichnungen, 
wie sie dargestellt ist. 

[0036] Figur 2a zeigt die Ladestellung der Vorrich- 
tung, nachdem eine Verschlusskapsel 1 beispielsweise 35 
mit einem horizontal angeordneten Ladestern oder ei- 
ner anderen Ladevorrichtung an die MFSM abgegeben 
wurde. Der gezeigte Ausschnitt der Vorrichtung umfasst 
im Wesentiichen einen Andrucker 8 (auch Kapseltrager 
genannt), einen Fuhrungsschlitten 9 sowie ein Werk- 
zeug 1 0. Dieses Weri<zeug 1 0 umfasst im Besonderen 
einen Faltring 1 1 , ein Innenwerkzeug 12 und einen Zen- 
tralauswerfer 1 3, welche vorzugsweise auf einer Achse 
angeordnet sind. Der Faltring 11 weist in einer bevor- 
zugten Ausfuhrung eine ringartige Ausgestaltung oder 45 
anders ausgedriickt die Fonn eines Kreiszylinders mit 
einem Querschnitt eines Kreisrings auf. Auf der dem Bo- 
den 3 der Verschlusskapsel 1 zugewandten Seite ist der 
Faltring 11 leicht konisch ausgestaltet, wobei die imagi- 
nare Spitze des Konusses gegen den Boden 3 der Ver- so 
schlusskapsel 1 gerichtet ist. 

[0037] Der Andrucker 8 ist vorzugsweise in einer Aus- 
nehmung 15 einer drehenden Trommel 14 - auch Dreh- 
tisch genannt - des Drehturms angeordnet. In der Lade- 
stellung stimmt die Hohe der Oberkante des Andruckers 55 
8 mit der Hohe der Oberkante der drehenden Trommel 
14 Qberein. 

[0038] Das Innenwerkzeug 12 weist eine grundsatz- 
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lich kreiszylindrische Form auf. In axialer Richtung ist 
es mit einer Ausnehmung 27 zur Aufnahme des Zentral- 
auswerfers 13 versehen. DerZentralauswerfer 13 kann 
vollstandig im Innenwerkzeug 12 eingefahren werden. 
Im oberen Bereich der kreiszylindrischen Form des In- 
nenwerkzeugs 12 ist der Querschnitt verstarkt und mit 
einer radial umlaufenden Nut 28 zur Aufnahme der Mes- 
sersegmente einer Messeranordnung 18 versehen. 
[0039] Nachfolgend wird auf Figur 2b Bezug genom- 
men. Die Verschlusskapsel 1 wird vom Andrucker 8 von 
unten her in einem ersten Hubschritt angehoben. Durch 
eine .vorzugsweise prismenartige Frontpartie, des d^c 
AriDeitsstation zugeordneten Fuhrungsschlittens 9, wel- 
che die Verschlusskapsel gabelartig stutzt, und einer 
feststehenden Aussenfuhrung 16 wird die Verschlus- 
skapsel 1 bei dieser Hubbewegung an ihrem Umfang 
gefOhrt. Die Frontpartie des Fuhrungsschlittens 9 kann 
auch eine kreisbogenartige Ausgestaltung aufweisen, 
sofern der Radius des Kreisbogens derart gross ge- 
wahlt wird, dass die grossten mit dieser Maschine be- 
arbeitbaren Durchmesser von Verschlusskapsein si- 
ch er gefuhrt werden konnen. Die feststehende Aussen- 
fuhrung 1 6 ist entlang der drehbaren Trommel 14 ange- 
ordnet. Die Anordnung der feststehenden Aussenfuh- 
rung 16 ist vorzugsweise so ausgerichtet, dass die Mit- 
telachse 2 der Verschlusskapsel 1 mit der Mittelachse 
17 des Werkzeugs 10 ubereinstimmt. Vorzugsweise 
wird bei dem Hubvorgang des Andruckers 8 auch der 
Faltring 11 in eine untere Position abgesenkt, in webher 
er bis zum Abschluss des nun folgenden Faltvorgangs 
verbleibt. Durch die geeignet ausgeformte Kontur des 
Faltrings 11 werden die Ruckhaltevorrichtungen 6 um- 
gelegt und umgefaltet. 

[0040] Wie in Figur 2c gezeigt ist, fahrt vorzugsweise 
nach Abschluss des Faltvorgangs der Faltring 11 bis zu 
seiner oberen Endposition zuriick, welche bevorzugt 
oberhalb des Schneidniveaus liegt. In dieser Zeit wird 
die Verschlusskapsel 1 durch den Andrucker 8 in einem 
zweiten Hubschritt derart angehoben, dass sie uber das 
Innenwerkzeug 12 geschoben wird. Jeder Arbeitsstati- 
on ist vorzugsweise ein Innenwerkzeug 12 zugeordnet. 
Dabei kann auch das Innenwerkzeug 12 abgesenkt 
werden, bis die Absenkbewegung durch' die Innenseite 
des Bodens 3 der Verschlusskapsel 1 begrenzt wird. 
[0041] In Figur 2d ist der Schneidvorgang gezeigt. 
Durch die Drehbewegung der Trommel 1 4 wird die Ver- 
schlusskapsel 1 mit der feststehenden Messeranord- 
nung 18 In Kontakt gebracht. Dadurch wird die Ver- 
schlusskapsel 1 gezwungen, entlang der entsprechend 
geformten Messeranordnung 18 abzurollen. Durch die 
Rotation der Verschlusskapsel 1 um die eigene Achse 
wird im Bereich zwischen dem Drehverschluss 29 und 
dem Garantiering 5 die Verschlusskapsel 1 mit der ge- . 
wunschten Sollbruchlinie 7 versehen. Bevorzugt wird 
fur die Messeranordnung 18 ein Kerbmesser (engl. = 
scoring knife) verwendet. 

[0042] Wahrend der Schneidoperation wird die Ver- 
schlusskapsel 1 vom vorzugsweise rotierenden Innen- 
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werkzeug 12 gestutzt. Messersegmente der Messeran- 
ordnung 18 durchdringen den Mantel 4 der Verschlus- 
skapsel 1 im Bereich zwischen denn Drehverschluss 29 
und dem Garantiering 5. Die Messersegnnente werden 
wahrend der Schneidoperation von der Nut 28 aufge- 
nommen, was zu einer zusatzlichen Stabilisierung der 
Verschlusskapsel 1 und sonnit zu einer hohen Prazision 
der erstellten Sollbruchllnie 7 fuhrt. 
[0043] Dannit die Verschlusskapsel 1 uber das Innen- 
werkzeug 12 hinaufgeschoben und nach der Schneid- 
operation wieder vom innenwerkzeug 12 heruntergezo- 
gen werden kann, ist der Aussendurchmesser.dtsjn- 
nenwerkzeugs 1 2 kleiner als der Innendurchmesser der 
Verschlusskapsel 1 ausgebildet. Beinn Schneiden der 
Sollbruchstelle 7 ergibt sich daraus ein so genannter 
Durchhang A (d. h. eine Achsenverschiebung). Die Mit- 
telachse 2 der Verschlusskapsel 1 wird in Bezug auf die 
Achse 1 7 des Innenwerkzeiigs 1 2 radial zur IV^aschinen- 
mitte hin verschoben. 

[0044] Nach dem Schneidvorgang, welcher in Rgur 
2e dargestelft ist, wird die Verschlusskapsel 1 erneut 
von der Frontpartie des Fuhrungsschlittens 9 erfasst, 
und mit einer feststehenden Aussenfiihrung 1 9 werden 
die Achsen 2 und 1 7 wieder aufeinander ausgerichtet. 
D. h. die zuvor beschriebene Achsenverschiebung A 
zwischen den Achsen 2 und 1 7 wird wieder auf gehoben. 
Die nun zentrierte und bearbeitete Verschlusskapsel 1 
wird in einem weiteren Schritt vom Innenwerkzeug 12 
heruntergezogen, ohne dass die Verschlusskapsel 1 
am Innenwerkzeug 12 hangen bleiben kann. 
[0045] Dieser Vorgang (siehe Figur 2f) wird vom Zen- 
tralauswerfer 13 unterstutzt, welcher die Verschlus- 
skapsel 1 nach unten driickt. Der Andrucker 8 an der 
Unterselte der Verschlusskapsel 1 macht die Bewegung 
des Zentralauswerfers 13 synchron mit. Die Abwartsbe- 
wegung wird beendet, wenn die Oberkante des Andriik- 
kers 6 mit der Oberkante der drehenden Trommel 14 
ubereinstimmt. Die Verschlusskapsel 1 befindet sich 
nun in der Entladestellung. Die weitere Drehbewegung 
der Trommel 14 bringt die Verschlusskapsel 1 in den 
Entladebereich, wo beispielsweise ein eingreifender 
Finger die Verschlusskapsel 1 in einen Entladestern 
Oder eine andere Entladevorrichtung lenkt. 
[0046] Eine schematische Draufsicht auf die drehen- 
de Trommel 14 eines erfindungsgemSssen Drehtumns 
ist in Figur 3 gezeigt. Von der Formteilpresse werden 
die Verschlusskapsein 1 beispielsweise in Pfeilrichtung 

20 zum vorzugsweise horizontal angeordneten Lade- 
stern 21 befordert. Auf diesem Ladestern 21 sind bei- 
spielsweise mehrere Fuhrungsschlitten - hier schema- 
tisch durch den Fuhrungsschlitten 22.1 dargestellt - ver- 
teilt. Der Ladestern 21 dreht in diesem Ausfuhrungsbei- 
spiel gegen den Uhrzeigersinn. Die drehende Trommel 
14 des Drehturms und der Ladestern 21 konnen derart 
angeordnet werden, dass sie sich uberschneiden, um 
eine Ubergabe der Verschlusskapsein 1 vom Ladestern 

21 zur drehenden Trommel 14 zu ermoglichen. Diese 
Art der Weiterbeforderung ist beispieihaft. Je nach Me- 
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chanismus kann auch der Fuhrungsschlitten z. B. 22.1 
ausgefahren werden, wenn sich ein Fuhrungsschlitten 
z.B. 9.1 gegenuber befindet und somit die Verschlus- 
skapsel 1 .1 ubergeben wird. Auch eine Uberschneidung 

5 der Ladesternflache mit der drehenden Trommel 14 ist 
nicht zwingend, diese konnen sich nur an einem Punkt 
beruhren, beziehungsweise knapp beabstandet zuein- 
ander sein. Da der Ladestern 21 beispieihaft gegen den 
Uhrzeigersinn dreht, dreht sich die Trommel 1 4 entspre- 

10 chend in diesem Ausfuhrungsbeispiei mit dem Uhrzei- 
gersinn. 

[0047] Auf der um, eine vertikale Achse drehenden ... . . 
Trommel 1 4 sind beispieihaft sechs Arbeitsstationen an- 
geordnet. Jede dieser Arbeitsstationen umfasst einen 

15 Andrucker 8, ein Werkzeug 10 und einen Fuhrungs- 
schlitten 9. Wie bereits ausgefuhrt wurde, Qbernimmt 
die Frontpartie des Fuhrungsschlittens - hIer FQhrungs- 
schlitten 9.1 - die in einer Fomntellpresse geformte Ver- 
schlusskapsel 1.1. Der Faltvorgang flndet im Bereich 

20 statt. in welchem sich die Verschlusskapsel 1 .2 befindet. 
Damit die Verschlusskapsel 1 .2 fur das Eindringen des 
Faltrings 11 richtig ausgerichtet ist, ist entlang dem Aus- 
senradius der Trommel 14 eine feststehende Aussen- 
fuhrung 1 6 angeordnet. Der Radius der Kontaktfiache 

25 der Aussenfuhrung 1 6 und der Verschlusskapsel 1 ent- 
spricht annahemd dem Aussenradius der drehenden 
Trommel 14. Wahrend sich die Trommel 14 im Uhrzei- 
gersinn weiterdreht, findet die erste Hubbewegung statt 
und die Ruckhaltevorrichtungen 6 des Garantierings 5 

30 werden umgelegt und umgefaltet. Bevor die Verschlus- 
skapsel 1 .2 den Abschnitt mit den Messersegmenten 1 8 
erreicht, hat sich der Faltring 11 bereits zuruckgezogen 
und die Verschlusskapsel 1.2 wird durch das Innen- 
werkzeug 12 gestutzt. Vorzugsweise ist ein Ubergang 

35 von der feststehenden Aussenfuhrung 1 6 zu dem Mes- 
sersegment 18 vorhanden, da dieses radial gesehen 
zum Zentrum des Drehtumis uber den Aussenrand der 
drehenden Trommel 14 vorsteht. 
[0048] Die Verschlusskapsel 1 .3 befindet sich in die- 

40 sem Ausfuhrungsbeispiei im Bereich der Messeranord- 
nung 18. Die Frontpartie des Fuhrungsschlittens 9.3 ist 
zuruckgezogen, da die Verschlusskapsel 1 .3 nun durch 
das Innenwerkzeug 12.3 gestutzt ist. Durch die Drehbe- 
wegung der Trommel 14 rollt die Verschlusskapsel 1.3 

45 entlang der Messersegmente der Messeranordnung 18 
ab. Die Lange der Messeranordnung 18 entspricht vor- 
zugsweise annahemd der Lange des Aussenumfanges 
derzu bearbeitenden Verschlusskapsel 1 . Vorzugswei- 
se wird fur die Messeranordnung 1 8 ein Kerbmesser 

50 verwendet, welches entsprechend der gewiinschten 
Anzahl und Breite der Rippen ausgebildet ist. Durch die 
Ausgestattung der Anzahl und Grosse der Kerben der 
Messersegmente kann einfach auf verschiedene Arten <- 
und Durchmesservon Verschlusskapsein ROcksichtge- 

55 nommen werden. Durch die Drehbewegung der Trom- 
mel 14 werden die Verschlusskapsein weiterbefordert. 
[0049] Im Bereich der feststehenden Aussenfuhrung 
19 wird. in diesem Beispiel, die Verschlusskapsel 1.4 



7 



BNS0CX:iD: <EP 1243520A1J_> 




EP 1 243 



mit dem Zentralauswerfer 1 3.4 nach unten gedruckt und 
vom Innenwerkzeug 12.4 getrennt. Vorzugsweise 
stimmt auch bei der Aussenfiihrung 19 der Radius der 
KontaktflachederAussenfuhmng 19 und der Verschlus- 
skapsel 1 annaherndmit dem Aussenradius derdrehen- 5 
den Trommel 14 uberein. Vorher wird die Frontpartie 
des Fuhrungsschlittens 9.4 radial nach aussen vorge- 
fahren, womit die Achsen 2.4 der Verschlusskapsel 1 .4 
mit der Achse 1 7.4 des Werkzeugs 1 0.4 in Ubereinstim- 
mung gebracht werden. Im Bereich, in welchem sich die io 
mit der Sollbruchlinie 7.5 versehene und ausgerichtete 
Verschlusskapsel 1 .5 befindet, ist der Andriicker 8.5 so- 
weit zuruckgefahren, dass die Oberkante des Andruk- 
kers 8.5 mit der Oberkante der drehenden Trommel 14 
ubereinstimmt. Gehalten wird die Verschlusskapsel 1 .5 is 
in diesem Bereich zusatz I ich durch den immernoch her- 
untergefahrenen Zentralauswerfer 13.5. 
[0050] Die Verschlusskapsein werden durch die vor- 
zugsweise fortlaufende Orehbewegung der Trommel 1 4 
weitertransportiert. In diesem Ausfuhrungsbeispiel ist 
ein horizontal ausgerichteter Entladestern 23 angeord- 
net. Wie beim Ladestem 21 kann sich die Flache des 
Entladestems 23 mit der drehenden Trommel 14 uber- 
schneiden, beruhren oder sie kann beabstandet sein. 
Im Bereich des Entladestems 23 ist ein eingreifender 
Finger 24 angeordnet, welcherden Entladevorgangein- 
leitet. Bevor die Verschlusskapsel 1 .6 In den Wirkungs- 
bereich des eingreifenden Fingers 24 kommt, werden 
die Frontpartie des Fuhmngsschlittens 9.6 und der Zen- 
tralauswerfer 13.6 zuruckgezogen, damitdie Verschlus- 30 
skapsel 1 .6 von diesem Finger 24 ubernommen werden 
kann. Der Entladestern 23 dreht sich in diesem Beispiel 
vorzugsweise gegen den Uhrzeigersinn. Auch auf dem 
Entladestern 23 sind vorzugsweise mehrere Fiihrungs- 
schlitten - hier schematisch durch den Fuhrungsschlit- 35 
ten 25.6 dargestellt - angeordnet, welche den Weiter- 
transport der fertig bearbeiteten Verschlusskapsein 1 
vornehmen. Anschliessend werden die Verschlusskap- 
sein 1 ausserhalb - beispielsweise in Pfeilrichtung 26 - 
der Vorrichtungen gesammelt und verpackt. 40 
[0051] Der Entladevorgang kann auch nur durch die 
vorhandenen Fiihrungsschlittenerfolgen. Dazufahrtdie 
Frontpartie des Fuhrungsschlittens 9.6 axial nach aus- 
sen derart vor, dass die Verschlusskapsel 1 .6 von der 
Frontpartie des Fuhrungsschlittens 25.6 ubernommen ^5 
werden kann. Es ist auch denkbar, auf den Entladestern 
23 zu verzichten. Dazu wird beispielsweise im Bereich 
des eingreifenden Fingers 24 eine Sammelschale an- 
geordnet, welche die fertig bearbeiteten Verschlusskap- 
sein beispielsweise uber ein Rutschensystem (engl. = so 
slide system) wegfuhrt oder in eine Verpackung befor- 
dert, beispielsweise einen Sack oder eine Schachtel. 
Welter kann auch eine Ausblasvorrichtung im Bereich 
des Entladens vorgesehen sein. Mit Druckluft konnen 
die Verschlusskapsein von der drehenden Trommel 14 ss 
in eine Sammelschale oder Verpackung geblasen wer- 
den. Diese Druckluftvorrlchtung kann beispielsweise 
durch die Bewegungen der Andriicker 8 im Stil einer 
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Luftpumpe betrieben werden. 

[0052] Bel Verschlusskapsein 1 mit grosseren Aus- 
sendurchmessern, wie sie bei grosseren Verpackungs- 
containern als beispielsweise bei Getrankef laschen An- 
wendung finden, ist der Mantel 4 der Verschlusskapsel 
1 beispielsweise aus Stabilitats- oder Sicherheltsgrun- 
den starker ausgebildet. Um die gewiinschte Prazision 
der Sollbruchlinie 7 zu errelchen, wird diese Sollbruch- 
linie 7 vorzugsweise in einem zweistuf igen Verfahren er- 
stellt. In einer ersten Stufe wird die Wandstarke im Be- 
reich zwischen dem Drehverschluss 29 und dem Ga- 
rantiering 5 geschwacht. Dazu. wird. der erste Teil der 
Messeranordnung 18 mit einer durchgehenden Schnei- 
de versehen. Diese Schneide dringt derart tief Im Be- 
reich zwischen dem Drehverschluss 29 und dem Ga- 
rantiering 5 ein, dass mit dem zweiten Teil der Messer- 
anordnung 18 die gewiinschten Rippen erzeugt werden 
konnen. Der zweite Teil der Messeranordnung 18 ist 
vorzugsweise entsprechend dem Messersegment, bei- 
spielsweise mit einem Kerbmesser, wie beim einstufi- 
gen Verfahren ausgebildet. Beide Abschnitte der Mes- 
seranordnung 18 weisen jeweils beim zweistufigen 
Schneidverfahren eine Lange auf, welche der Lange 
des Aussendurchmessers der Verschlusskapsel ent- 
spricht. Dementsprechend sind die Langen derfestste- 
henden Aussenfuhrungen 16 und 19 gegenuber der 
Ausfuhrung beim einstufigen Verfahren kurzer ausge- 
bildet. Welter mussen die Ablaufe der einzelnen Verfah- 
rensschritte entsprechend der kurzeren Wegstrecke, 
beispielsweise Im Bereich der Aussenfuhrungen 16 und 
1 9 und/oder Im Be- und Entladebereich, angepasst wer- 
den. 

[0053] In einer weiteren Variante zu der beschriebe- 
nen Ausfuhrung kann das Innenwerkzeug 12 derart 
ausgestaltet werden, dass anstelie der Nut 28 Messer- 
segmente an dieser Stelle vorgesehen sind. Die Soll- 
bruchlinie 7 wurde bei einer solchen Anordnung von in- 
nen her erstetlt. Der Abschnrtt, in welchem bei den bls- 
herlgen Ausfiihrungen die Messeranordnung 18 vorge- 
sehen ist, wird durch eine v/eitere Aussenfiihrung er- 
setzt. Diese Aussenfiihrung wird vorzugsweise mit einer 
Nut zur Aufnahme der von innen nach aussen wirken- 
den Messersegmente versehen. Die Anzahl derUmdre^ 
hungen des Innenwerkzeugs 12 und der einzelnen Mes- 
sersegmente ist bei dieser Variante von der Lange des 
Innenumfangs der Verschlusskapsel abhangtg. 
[0054] Wie bereits dargelegt wurde, handelt es sich 
bei der Vorrlchtung zur Ausfiihrung des beschriebenen 
Verfahrens vorzugsweise um einen Drehtumri. Bei ei- 
nem solchen Drehtunn und mit diesem im Arbeitsablauf 
zusammenfunktionierenden Vorrichtungen erfolgen 
samtliche Bewegungen gesteuert, wobei kurvengesteu- 
erte Bewegungen bevorzugt sind. Die Kurvenbahnen 
sind so ausgefiihrt, dass beispielsweise folgende Be- 
wegungsablaufe resultieren: 

Der Faltring 11 wird nach der Positionlerung der 
Verschlusskapsel 1 auf dem Andriicker 8 in eineun- 
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tere Position gefahren. 

Der Andrucker 8 wird erst dann hochgefahren, 
wenn der Faltring 11 seine Bewegung in die untere 
Position beendet hat. Die Aufwartsbewegung des 5 
Andruckers 8 wird gestoppt, sobald die Ruckhalte- 
vorrichtungen 6 des Garantiehngs 5 umgelegt und 
umgefaltet sind. Anschliessend wird der Faltring 1 1 
in seine obere Position zuruckgezogen, welche vor- 
zugswelse oberhalb des Niveaus der Schneidope- io 
ration liegt. 

Der Andrucker 8 wird in einer zweiten Hubbewe- 
gung derart hochgeschoben, dass sich die Ver- 
schlusskapsel 1 uber das Innenwerkzeug 12 is 
schiebt. Die Frontpartie des Fuhrungsschlittens 9 
wird zuruckgezogen, sobald die Verschlusskapsel 
sich Im Bereich der IS^esseranordnung 18 beflndet. 

Der Zentralauswerfer 1 3 wird nach Beendigung des 20 
Schneidvorgangs nach unten gefahren, wobei sich 
der Andrucker 8 synchron mit diesem nach unten 
bewegt. Gleichzeitig wird die Frontpartie des Fuh- 
rungsschlittens 9 vorgefahren, bis die Achse 2 der 
Verschlusskapsel 1 nnit der Achse 17 des Werk- 25 
zeugs 1 0 ubereinstinr^nnt. 

Der Fiihrungsschlitten 9 wird im Bereich des ein- 
greifenden Fingers gleichzeitig mit dem Zentralaus- 
werfer 13 zuruckgezogen, womit die Verschlus- 30 
skapsel 1 fur den Entladevorgang f rei ist. 

[0055] Die beschriebenen Vorgange mussen aufeln- 
ander abgestimmt werden. Je nach maximaler Grosse 
der zu bearbeitenden Verschlusskapsein oder der 35 
Platzverhaltnisse, in welchen die IVIaschine aufgestellt 
wird, kann die Anzahl der Arbeitsstationen von der bei- 
splelhaften Anzahl von sechs Arbeitsstationen ange- 
passt werden. Entsprechend mussen die Steuerungs- 
organe, beispielsweise die Kurvenbahnen, angepasst 40 
werden. 

[0056] Je nach Ausfiihrung der Verschlusskapsel 
kiann dfe'Sfctfrr^rdopieratlcfrTdeir Faltbp'^raildn' vorgezo- 
gen werden. Eine solche Maschine wurde entspre- 
chend der umgestalteten Arbeltsablaufe als Mehrspin- 
del-Schneid- und Faltmaschine (MSFM) bezeichnet. 
Bei einer solchen Maschine kann beispielsweise die 
Aussenfuhrung 16 mit der Schneideinrichtung 18 aus- 
getauscht werden. Nach derObernahme der Verschlus- 
skapsel 1 dringt das Innenwerkzeug 1 2 in die Verschlus- so 
skapsel 1 ein. Die Verschlusskapsel 1 wird bezuglich 
des Andruckers 8 in eine exzentrische Lage gebracht 
und die Schneidoperation beginnt. Nach Abschluss der - 
Schneldoperation wird die Verschlusskapsel 1 von der 
Aussenfuhrung und der Frontpartie des Fuhrungsschlit- 55 
ten wieder in eine bezuglich des Andruckers 8 zentri- 
sche Lage gebracht. und der Faltring 11 faltet die Ruck- 
haltevorichtungen 6 um. Dazu wird die Verschlusskap- 
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sel bevorzugt auf eine zweite Ebene hochgehoben. Bei 
dieser Variante kann beispielsweise die Schneidopera- 
tion auf der Arbeitsebene der drehenden Trommel 14 
ausgefuhrt werden und somit eine Hubbewegung des 
Andruckers 8 entfallen. 

[0057] Zusammenfassend ist festzustellen, dass 
durch das Verfahren und die Vorrlchtung die Produktion 
von Verschlusskapsein wesentlich vereinfacht ist. Hohe 
Produktionsgeschwindigkeiten konnen vollzogen wer- 
den mit einer gleichzeitig hohen Prazision der erstellten 
Sollbruchlinien. Gleichzeitig konnen einfache Systeme 
von Ruckhaltevorrichtungen derart bearbeitet werden, 
dass die hohen Anspriiche erfullbarsind, welche an Ver- 
schlusskapsein gestelit werden. 



PatentansprQche 

1. Verfahren zum Bearbeilen einer Verschlusskapsel, 
dadurch gekennzeichnet, dass unmittelbar vor 
Oder nach einer Schneidoperation auf einem Dreh- 
turm eine Faltoperation durchgefuhrt wird, bei wel- 
cher die von einem Boden (3) der Verschlusskapsel 
(1) wegragende Ruckhaltevorrichtung (6.1) eines 
Garantierings (5) gegen den Boden (3) hin umge- 
faltet wird, und dass im Rahmen der Schneidope- 
ration auf dem Drehturm mit einer Schneideinrich- 
tung (18) entlang einer mantelseitig verlaufenden 
Linie an der Verschlusskapsel (1) eine Sollbruchli- 
nie (7) angebracht wird. so dass der Garantiering 
(5) der Verschlusskapsel (1) abtrennbar wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Faltoperation einerseits und die 
Schneidoperation anderseits auf zwei verschlede- 
nen Ebenen bezuglich des Drehturms durchgefuhrt 

werden. 

3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Verschlusskap- 
sel (1) bei der Schneidoperation an einer Schneid- 
einrichtung (18) abgerollt wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Schneidoperati- 
on in zwei Teilschritten durchgefuhrt wird, wobei In 
einem ersten Schritt eine Wandstarke der Ver- 
schlusskapsel (1) entlang der Sollbruchlinie (7) ge- 
schwacht wird und in einem zweiten Schritt gezielt 
ortlich verteilte Trennschnitte angebracht werden. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Verschlusskap- * • . 
sel (1) fur die Schneidoperation in eine bezuglich 

eines Kapseltragers (8) der Verschlusskapsel ex- 
zentrische Position gebracht wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 3 bis 5, da- 
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durch gekennzeichnet, dass ein Fuhrungsele- 
ment, insbesondere ein Fuhrungsdorn (12). vorder 
Schneidoperation in die Verschlusskapsel (1) ge- 
fahren wird und dass das Fuhrungselement wah- 
rend der Schneidoperation rotiert wird, urn das Ab- s 
rollen der Verschlusskapsel (1 ) an der Schneidein- 
rlchtung (18) zu unterstutzen. 
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durch gekennzeichnet, dass eine Kapselzufuh- 
rung (8) auf einer ersten Ebene und die Faltvomch- 
tung (11) bzw. die Schneideinrichtung (1 8) auf einer 
zweiten bzw. weiteren Ebene angeordnet sind und 
dass eine Hubeinrichtung vorgesehen ist, um die 
Verschlusskapsel (1) von der ersten Ebene in die 
zweite bzw. weitere Ebene zu bringen. 



7. Vorrichtung mit einer Mehrzahl von Kapseitragern 

auf einem Drehturm zum Bearbeiten einer Ver- io 
schlusskapsel, gekennzejchnet durch eine Falt- 
vorrichtung (11), welche jedem Kapseltrager (8) zu- 
geordnet ist, um eine von einenn Boden (5) der Ver- 
schlusskapsel (1) wegragende Ruckhaltevorrich- 
tung (6.1 ) des Garantierings (5) gegen den Boden is 
(3) hin umzufalten, und mindestens eine Schneid- 
einrichtung (18) zum Anbringen einer mantelseiti- 
gen Sollbruchlinie (7), so dass der Garantiering (5) 
der Verschlusskapsel (1) abtrennbar wird. 

20 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Faltvorrichtung (11) ein ringar- 
tiges Element umfasst, das eine konische Aussen- 
flache aufweist und relativ zum Kapseltrager (8) in 
einer axialen Richtung verfahrbar ist. ss 



9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 Oder 8, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Schneidein- 
richtung (18) eine bezuglich des Drehturms ortsfe- 
ste Messeranordnung umfasst, an welcher der Kap- so 
seltrager (8) vorbeigefuhrt wird. 



10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 7 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, dass jedem Kapseltrager 

(8) ein Fuhrungselement (12) zugeordnet ist, wel- 35 
ches durch Betatigungsmittel wahrend der Schnei- 
doperation in die Verschlusskapsel (1) gefahren 
und rotiert werden kann, um das Abrollen der Ver- 
schlusskapsel (1) zu unterstutzen. 

40 

1 1 . Vorrichtung nach einem der Anspruche 7 bis 1 0, da- 
durch gekennzeichnet, dass ein bezuglich des 
Drehturms ortsfestes Positioniermittel vorgesehen 
ist, um die Verschlusskapsel wahrend der Schnei- 
doperation in eine exzentrische Position bezuglich 45 
des Kapseltrdgers zu bringen. 



12. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch 
gekennzeichnet, dass als Fuhrungselement ein 
relativ zu diesem verfahrbares Abstreifelement (13) so 
vorgesehen ist. 



13. Vorrichtung nach einem der Ansprfjche 7bis 1 2, da- 
durch gekennzeichnet, dass zwei Schneidein- 
richtungen (18) vorgesehen sind, um die SoHbruch- 55 
linie (7) in zwei Schritten anzubringen. 

1 4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 7 bis 1 3, da- 
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